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Precede de fabrication de preforme pour la realisation d'une piece en materiau composite. 



Une texture muWdirectionneUe destines a constituer une 
preforme poreuse pour la realisation d'une piece en materiau 
composite est fabriquee par bobinage (TunfH sur une structure 
de support gamie de pfcots, le W etant evant la bobinage, 
pre irnpregne au moyen d'un agent de Oaison susceptible 
d'etre eiimine. apres bobinage du fil sans pratiquement laisser 
de residu soDde. L'agent de liaison est une resine thermo- 
eflminable ayant un taux de coke pratiquement nul, par 
exemple une resine acrylique, ou Ken un edhesif 60minab!e par 

<5olvant et Q permet de mairrtenir te fa en place pendant 
Toperatlon de bobinage. 
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PROCEDE 0£ FABRICATION OE PfffFntMr r.™,n 

EN MATERIAL) COMPOSITE. " REWMT1 ™ PIECE 

•-'invention se rappnrte a un precedi am * u_ 
texture ^tidirectionnelle deatinee J"*"* ahrlCatl ° n *'« 
05 »»« * Nation d-une piece en L j a ' ^ 

-tenant une , tape ^ " ^ ^ J«-* *> type 

10 - r^rr err °— 

structure de aiim ™t * H un rlJ - nobine sur une 

te 8U PP™*» telle qu'un mendrin, dont la fWo 
correspond a celle de la nia™ a „. „ la fome 

renfort sent depoeeee 1 L^tLt^T ^ * 

Lee pioota peuvent Itre implantes aur l„ „+,. + 

* m hurt, m „ t „„ lflraUon " " «■» 

m »t toast W6aen4s m -J£Z7? ]' surfa0! *» i. 
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-lenient ou helicoidalement glisse but la surface dans lea 
lntervalles entre picota. II en re suite un rempliaaage irregulier 
du volume et I 1 apparition de "trouB" dana la texture, et un taux 
volumique de fibres inferleur a celui espere en raiaon dea 

05 BurepaiBseurs creeea par dea accumulationa de spires du fil 

bnbine • De plus, cea accumulations dana le sens de la pente du 
cdne entralnent dea solicitations dlsaymetriques dea picota qui 
se deforraent alora en flexion sous 1'effet de la tension du fil. 

Ainsi, la presente invention e-t-elle pour but de fournir 

10 un procede permettant d'eviter un deplacement du fil bobine, 

apecialement dana le cas de la realisation de preformea pour dea 
pieces de formes complexes, en particulier dea pieces coniques. 

Ce but est atteint du fait que, conformement a 
l'inventlon, avant le bobinage, le fil eat pre-impregne au moyen 

15 d'un agent de liaison susceptible d'itre elimine, aprea bobinage 
du fil, sans pratiquement laisser de residu solide. 

L 1 agent de liaison peut Stre un produit eliminable par 
traitement thermique, notamment une resine thermo-eliminable, 
telle qu'un ayateme acrylique preaentant un taux de coke 

20 pratiquement nul (le taux de coke etant le pourcentage en poida de 
coke produit par traitement thermique par rapport au poida initial 
de resine). 

D'autres adheaifa formant agenta da liaison peuvent Itre 
utilises, en particulier dea adheaifa aolubleB tels que, par 

25 exemple, de8 riaines eliminablea par aolvant. 

L 1 impregnation du fil eat realiae par passage de celui-cl 
danB un bain d 1 agent de liaison en amont du poste de bobinage. La 
quantite d 1 agent de liaison peut itre contrSlee en faisant passer 
le fil entre des rouleaux essoreura ou a travera un orifice 

30 calibre en sortie du bain. Au fur et a meaure du bobinage, le 

maintien en place du fil bobine eat assure par 1 1 agent de liaison 
foimant adhesif entre spires voiainea.et entre couchea 
superposees. 

Le bobinage termine, 1" agent de liaiaon est elimine, 
35 off rant la parasite desiree pour la denaificatian de la texture de 
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renfort. Catte densification est rSalisfe.par exemple de fagon 
hlen cannue en soi par depBt chimique en phase vapaur et eat 
pourauivle juaqu'i obtention de la ctensite voulue. 

L'utiiieetion d'un agent de liaison elindnable permet 
d'esaurer una bonne adherence entre la texture de renfort et la 
matrice, cette adherence n'etant pas affectee par lea residua 
d'ellndnation da I'sgent de liaison, tela que des produits de 
decompoBition. 

Lta-J" eX6mPle PartlCUliBr * 0,188 8 " 0euvia aelon 
1 invention asra maintenant decrit a titre indicatif . 

un bein d> impregnation eat realiae par melange de 20 
parties en poids de reaine Bcrylique produite sous le nm de 
•Altulita- par la societe francaiss C.D.F. Chimie at de 60 partiea 
en poids de solvant 1.1.1. trichlorethane. Le melange eat prepare 
a la temperature d'ebullitinn du solvant (environ 75° C). 

Le fil a bobiner est impregne par trempe an continu dans 
le bain d- impregnation. La quantite de matters deposee est regies 
par passege du fil entre rouleaux easoreura an sortie du bain • 
cette quantite est par example comprise entre 5 et 15 * en poids 
per rapport au poids da fil. Ensuite, avant bobinage, le aolvant 
de la risine est elimlne par chauffage. par exemple par air chaud 
pulse e une temperature comprise entre 1l»a et 180° c, en 
fonction de la vitesse de defilement du fil. A ce stede, 
l'ensembla dee filaments elimentaires constituant le fil sent li es 
entre eux par la reaine de reimpregnstlon. La degre de rigidite du 
fil depend de la quantite de reaine introduite . Dana certains 
cas, le fil peut Stre assoupli par trempe dans un solvant avant 
d'etre mis en oeuvre. 

La mise en oeuvre du fil Impregne est realiaee par 
bobinage sur un msndrin. Le bobinsge termini, la reaine 
d'impregnation est eliminee par chauffage de la texture a una 
temperature de 500° C sous abnoaphere neutre. Le taux de 
residu de la reaine est alors inferieur k 0,20 %. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de fabrication d'une texture multidirectionnelle 
destinee & canatituer une pref orme pareuse pour la realisation 
d'yne piece en materieu composite par denalficetion de la 
preforms, procede comprenant une etape de bobinage d'un fil sur 
une structure de support garni e de picote pour const ituer des 
couches de renfort, 

ceracterise en ce que, avant le bobinage, le fil eBt pre-impregne 
au moyen d'un agent de liaison susceptible d'itre elimine, apres 
bobinage du fil, sans pratiquement laisser da residu solide« 

2. Precede salon la revendication 1, caracterise en ce que 
1' agent de liaison est une resine thermo-eliminable ayant un taux 
de coke pratiquement mil. 

3. Procede selon la revendication 2, carecterise en ce que la 
resine thermo-eliminable est une resine acrylique. 

*f. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que 
l 1 agent de liaison eat un adhisif elimineble par solvant. 
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